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© Schrumpf-Werkzeughalter fur ein um eine Drehachse rotierendes Werkzeug, insbesondere einen Bohrer Oder 
Fraser 

(57) Schrumpf-Werkzeughalter (10) fur ein um eine Dreh- 
achse (16) rotierendes Werkzeug (12), insbesondere einen 
Bohrer oder Fraser, wobei der Werkzeughalter (10) einen 
Sen aft (24) des Werkzeugs (12) in einer zentrischen Auf- 
nahmeoffnung (22) eines Grundkorpers (14) des Werk- 
zeughalters (10) im Presssitz halt und bei insbesondere in- 
duktiver Erwarmung des Bereichs (20) der Aufnahmeoff- 
nung (22) dieses Grundkorpers (14) freigibt, wobei sich 
zentrisch in einer am Grund der Aufnahmeoffnung (22) 
gebildeten Positionieranlageflache (32) fur die schaftseiti- 
ge Stirnflache (34) des Werkzeugs (12) ein im Werkzeug- 
halter (10) ausgebtldeter Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 38) in 
die Aufnahmeoffnung (22) offnet, aus dem Fliissigkuhl- 
mittel in eine das Werkzeug (12) von dessen schaftseitiger 
Stirnflache (34) her axial durchsetzende Kuhlbohrung (36) 
einleitbar ist, und wobei in der Aufnahmeoffnung (22) bei 
darin eingesetztem Werkzeug (12) ein an den Werkzeug- 
■ schaft (24) angrenzender Leckageraum (40) gebildet ist, in 
k den Teile des uber den Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 38) an- 
' gelieferten Kuhlmittels entweichen und sich darin sam- 
meln, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Werkzeug- 
halter (10) ein Abl a uf system (42) mit mindestens einem 
den Leckageraum (40) mit dem Kuhlmittelzufuhrkanal 
(26, 38) verbindenden Ablaufkanal (44) ausgebildet ist, 
welcher den Rucklauf des in dem Leckageraum (40) ge- 
sammelten Kuhlmittels in den Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 
38) ermoglicht. 
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Schrumpf-Werkzeughalter fur ein um eine Drehachse rotierendes 
Werkzeug, insbesondere einen Bohrer oder Fraser 



Schrumpf-Werkzeughalter fur ein urn eine Drehachse rotierendes 
Werkzeug, insbesondere einen Bohrer oder Fraser 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Schrumpf-Werkzeughalter fur ein um eine 
Drehachse rotierendes Werkzeug. 

Zum Einspannen eines Rotationswerkzeugs, etwa eines Bohrers oder Fra- 
sers, in einen Werkzeughalter ist es bekannt, den Werkzeughalter mit 
einem eine Aufnahmeoffnung fur einen Schaft des Werkzeugs bereitstellen- 
den Grundkorper auf den Werkzeugschaft aufzuschrumpfen. Dies wird 
insbesondere bei sehr schnell laufenden Werkzeugmaschinen so gemacht, 
d.h. Werkzeugmaschinen mit Drehzahlen von 10.000 bis 20.000 U/min 
oder sogar daruber, da die Schrumpftechnik eine aufcerst rundlaufgenaue 
und damit unwuchtarme Einspannung des Werkzeugs erlaubt. Beim Auf- 
schrumpfen wird der Bereich der Aufnahmeoffnung des Grundkorpers 
zunachst erwarmt, ublicherweise auf einige 100°C / beispielsweise 250 bis 
350°, so dass das Werkzeug mit seinem Schaft in die sich hierdurch 
erweiternde Aufnahmeoffnung eingesteckt werden kann. Beim Abkuhlen 
zieht sich der Grundkorper wieder zusammen, wodurch sich die Aufnahme- 
offnung wieder verengt. Der Nenndurchmesser der Aufnahmeoffnung wird 
stets etwas kleiner als der Schaftdurchmesser des Werkzeugs gewahlt, so 
dass nach dem Abkuhlen das Werkzeug im Presssitz drehfest im Werkzeug- 
halter gehalten ist. 

Zur Erwarmung des Bereichs der Aufnahmeoffnung konnen beispielsweise 
in Anlagekontakt mit dem Grundkorper des Werkzeughalters zu bringende 
elektrische Widerstandsheizmanschetten dienen. In jiingerer Zeit ublich 
geworden sind induktive Heizvorrichtungen mit einer mit Wechselstrom 
oder gepulstem Gleichstrom gespeisten Induktionsspule, die zentrisch auf 
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den zu erwarmenden Bereich des Werkzeughalters - ringsum mit radialem 
Abstand - aufgesetzt wird. Solche induktiven Heizvorrichtungen haben den 
Vorteil, dass die Aufwarmphase sehr kurz gehalten werden kann und die 
Induktionsspule selbst nicht in Beruhrungskontakt mit dem Werkzeughalter 
stehen muss. Vor allem zeichnet sich die induktive Heizmethode dadurch 
aus, dass sie eine sehr rasche Erwarmung des Bereichs der Aufnahmeoff- 
nung auf die benotigten Temperaturen ermoglicht; bei modernen Schrumpf- 
geraten dauert dies oftmals nur wenige Sekunden. 

Gerade bei den hohen Drehzahlen heutiger Werkzeugmaschinen besteht bei 
der Bearbeitung eines Werkstucks oftmals die Gefahr, dass das Werkstuck 
wte auch das Werkzeug im Arbeitsbetrieb uberhitzen und dadurch mogli- 
cherweise beschadigt werden. Deshalb ist es gangige Praxis, durch fort- 
wahrende Zufuhr einer Kuhlflussigkeit, im Regelfall Wasser oder mit Ad- 
ditiven versetztes Wasser, das Werkzeug und das Werkstuck zu kuhlen. 
Hierzu stehen Werkzeuge mit einer axialen Kuhlbohrung zur Verfugung, die 
von der schaftseitigen Stirnflache des Werkzeugs her in das Werkzeug 
eingearbeitet ist. Die Kuhlbohrung geht durch bis in den Bereich der Werk- 
zeugspitze und mundet dort in wenigstens einer Austrittsoffnung aus. 
Zentrisch in dem Werkzeughalter ist dabei ein in die Aufnahmeoffnung 
mundender Kuhlmittelzufuhrkanal ausgebildet, der auf der werkzeugfernen 
Seite des Werkzeughalters an eine Kuhlmittelversorgung angeschlossen ist. 
Durch den Kuhlmittelzufuhrkanal gelangt das Kuhlmittel zu der Kuhlbohrung 
des Werkzeugs und wird darin bis zu den zu kuhlenden Flachen geleitet. 

Es sind Werkzeughalter bekannt, die am Grund ihrer Aufnahmeoffnung eine 
der axialen Positionierung des Werkzeugs dienende Positionieranlageflache 
aufweisen. Das Werkzeug wird dabei mit seinem Schaft so tief in die 
Aufnahmeoffnung eingesetzt, dass es mit seiner schaftseitigen Stirnflache 
zur Anlage an dieser Positionieranlageflache gelangt. Bei solchen Werk- 
zeughaltern weist der Kuhlmittelzufuhrkanal zentrisch in der Positionier- 
anlageflache eine Mundungsoffnung auf, an der er sich in die Aufnahmeoff- 
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nung offnet. Da das Werkzeug mit seiner schaftseitigep Stirnflache an der 
Positionieranlageflache anliegt, tritt das Kuhlmittel aus dieser Mundungsoff- 
nung unmittelbar in die Kuhlbohrung des Werkzeugs ein. 

Bei einigen Werkzeughaltern verbleiben innerhalb der Aufnahmeoffnung 
nach au&en abgeschlossene Freiraume, wenn das Werkzeug in die Auf- 
nahmedffnung eingesetzt und darin eingespannt wird. Es hat sich in der 
Praxis gezetgt, dass Kuhlmittel in diese Freiraume entweichen kann und 
sich darin sammelt. Grund hierfur ist eine undichte Anlage des Werkzeug- 
schafts an der Positionieranlageflache. Haufig sind namlich die Werkzeuge 
an ihrer schaftseitigen Stirnflache nicht plan gearbeitet, sondern weisen 
dort mehr oder weniger starke Unebenheiten auf. Entsprechendes kann fur 
die Positionieranlageflache gelten. Unter dem Druck, mit dem die Kuhl- 
mittelversorgung das Kuhlmittel in den Kuhlmittelzufuhrkanal einspeist, 
konnen dann relativ leicht Teile des Kuhlmittels durch die Undichtigkeiten 
zwischen Schaftstirnflache und Positionieranlageflache hindurch in einen 
solchen Freiraum gelangen. 

In der Praxis hat sich nun gezeigt, dass die angesammelten Leckagemen- 
gen # die ohne Druck nicht oder - wenn uberhaupt - nur auBerst langsam 
zuruck in den Kuhlmittelzufuhrkanal abflieSen konnen, zu einem gravieren- 
den Sicherheitsproblem fuhren konnen. Es ist namlich vorgekommen, dass 
beim Ausspannen das Werkzeug raketenartig aus dem Werkzeughalter 
herauskatapultiert wurde 7 . wenn der Werkzeughalter im Bereich seiner 
Aufnahmeoffnung erwarmt wurde. Durch die Erwarmung verdampft das 
angesammelte Kuhlmittel in dem Freiraum und erfahrt eine enorme Druck- 
erhohung. Sobald der Werkzeughalter so weit erwarmt ist, dass der Werk- 
zeugschaft in der Aufnahmeoffnung gleiten kann, kann sich das ver- 
dampfte Kuhlmittel entspannen und lasst das Werkzeug sozusagen aus der 
Aufnahmeoffnung herausschiefcen. Dies wurde insbesondere bei induktiver 
Erwarmung beobachtet, bei der auf Grund der sehr kurzen Erwarmungs- 
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phase eine nahezu schlagartige Verdampfung des Kuhlmittels auftreten 
kann. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, die Sicherheit beim Ausspannen eines 
flussigkeitsgekuhlten Werkzeugs aus einem Schrumpf-Werkzeughalter zu 
erhohen. 

Bei der Losung dieser Aufgabenstellung geht die Erfindung aus von einem 
Schrumpf-Werkzeughalter fur ein urn eine Drehachse rotierendes Werk- 
zeug, insbesondere einen Bohrer oder Fraser, wobei der Werkzeughalter 
einen Schaft des Werkzeugs in einer zentrischen Aufnahmeoffnung eines 
Grundkorpers des Werkzeughaiters im Presssitz halt und bei insbesondere 
induktiver Erwarmung des Bereichs der Aufnahmeoffnung dieses Grundkor- 
pers freigibt, wobei sich zentrisch in einer am Grund der Aufnahmeoffnung 
gebildeten Positionieranlageflache fur die schaftseitige Stirnflache des 
Werkzeugs ein im Werkzeughalter ausgebildeter Kuhlmittelzufuhrkanal in 
die Aufnahmeoffnung offnet, aus dem Flussigkuhlmittel in eine das Werk- 
zeug von dessen schaftseitiger Stirnflache her axial durchsetzende Kuhl- 
bohrung einleitbar ist, und wobei in der Aufnahmeoffnung bei darin einge- 
setztem Werkzeug ein an den Werkzeugschaft angrenzender Leckageraum 
gebildet ist, in den Teile des uber den Kuhlmittelzufuhrkanal angelieferten 
Kuhlmittels entweichen und sich darin sammeln. 

ErfindungsgemaB ist dabei vorgesehen, dass in dem Werkzeughalter ein 
Ablaufsystem mit mindestens einem den Leckageraum mit dem Kuhlmittel- 
zufuhrkanal verbindenden Ablaufkanal ausgebildet ist, welcher den Ruck- 
lauf des in dem Leckageraum gesammelten Kuhlmittels in den Kuhlmittel- 
zufuhrkanal ermoglicht. Uber den Ablaufkanal kann das in dem Leckage- 
raum befindliche Kuhlmittel zumindest teilweise in den Kuhlmittelzufuhr- 
kanal zuruckflieSen, bevor das Werkzeug aus dem Werkzeughalter ausge- 
schrumpft wird. Dadurch wird bei der Erwarmung des Bereichs der Auf- 
nahmeoffnung des Werkzeughaiters ein durch Verdampfung von Rest- 




Kuhlmittel entstehender gefahriicher Uberdruck in der Aufnahmeoffnung 
vermieden, so dass das Werkzeug sanft aus der Aufnahmeoffnung heraus- 
gleiten kann. Eine Verletzungs- oder Beschadigungsgefahr fur Bedienungs- 
personal und Maschinen- und Anlagenteile in der Werkstattumgebung, in 
der das Ausschrumpfen des Werkzeugs stattfindet, besteht so nicht. 

Zur Vermeiden von Unwuchteffekten wird in dem Werkzeughalter zweck- 
maSigerweise mindestens ein Paar einander in Umfangsrichtung diametral 
gegenuberliegender Ablaufkanale ausgebildet sein. 

Bei einigen Werkzeughaltern kann die Positionieranlageflache an der werk- 
zeugzugewandten Stirnseite einer in eine zentrische Gewindebohrung des 
Hauptkorpers eingeschraubten, axial justierbaren Einstellschraube gebildet 
sein, welche von dem Kuhlmittelzufuhrkanal axial durchsetzt ist und auf 
einem werkzeugnahen Teil ihrer Lange an den Leckageraum angrenzt. 
Werkzeughalter mit einer solchen Einstellschraube sind an sich bekannt. 
Durch Verdrehung der Einstellschraube kann dabei die Eintauchtiefe des 
Werkzeugschafts in die Aufnahmeoffnung des Werkzeughalters eingestellt 
werden. 

Fur die Realisierung des Ablauf kanals bestehen dann verschiedene Moglich- 
keiten. Es kann zur Bildung des Ablaufkanals eine Quernut in die werkzeug- 
zugewandte Stirnseite der Einstellschraube eingearbeitet sein. Alternativ 
kann zur Bildung des Ablaufkanals eine bis zum Kuhlmittelzufuhrkanal 
reichende Querbohrung in die Einstellschraube eingearbeitet sein. Um das 
Ablaufen des Kuhlmittels aus dem Leckageraum zu erleichtern, empfiehlt es 
sich hier, dass die Querbohrung in Richtung zum Kuhlmittelzufuhrkanal 
schrag von der werkzeugzugewandten Stirnseite der Einstellschraube weg 
verlauft. Als weitere Alternative kann zur Bildung des Ablaufkanals eine 
vom Leckageraum ausgehende Ablaufbohrung in das Material des Haupt- 
korpers eingearbeitet sein. 



Der Ablaufkanal kann wenigstens auf einem Teil seiner Lange auch zwi- 
schen der Einstellschraube und der Umfangswand der Gewindebohrung 
verlaufen. Hierzu kann die Einstellschraube an ihrem AuBenumfangsmantel 
eine Abplattung oder eine Langsrinne aufweisen. 

Gelegentlich kann im Arbeitsbetrieb einer Werkzeugmaschine das Werkzeug 
so abbrechen, dass - wenn uberhaupt - nur noch ein sehr kurzer Teil des 
Werkzeugschafts aus der Aufnahmedffnung des Werkzeughalters heraus- 
steht. Der noch im Werkzeughalter eingespannte Schaftrest kann dann nur 
schwer oder uberhaupt nicht mit den Fingern oder einem Greifwerkzeug 
greifbar sein, was seine Entfernung aus der Aufnahmedffnung beim Aus- 
schrumpfen beschwerltch machen kann. Der durch die Einstellschraube 
verlaufende Abschnitt des Kuhlmittelzufuhrkanals ist im Regelfall zu 
schmal, um durch ihn einen AusstoBdorn hindurchzufuhren, mittels dessen 
der Schaftrest aus der thermisch erweiterten Aufnahmedffnung herausge- 
druckt werden konnte. Um dennoch im Fall eines abgebrochenen Werk- 
zeugs den im Werkzeughalter verbleibenden Schaftrest leicht entfernen zu 
konnen, weist die Einstellschraube vorzugsweise an ihren beiden axial 
entgegengesetzten Stirnseiten Angriffsflachen fur ein Schraubwerkzeug, 
insbesondere fur einen Inbusschlussel, auf. Die Einstellschraube kann dann 
nicht nur von ihrer werkzeugzugewandten Seite her, sondern auch von 
ihrer werkzeugabgewandten Seite her betatigt werden, so dass ein in der 
Aufnahmeoffnung des Werkzeughalters sitzenderabgebrochener Schaftrest 
auf einfache Weise durch Verstellung der Einstellschraube von ihrer werk- 
zeugabgewandten Seite her aus der Aufnahmeoffnung zumindest so weit 
herausgedriickt werden kann, bis der Schaftrest sicher gegriffen werden 
kann. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand der bei- 
gefugten Zeichnungen naher erlautert. Darin stellen dar: 
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Fig. 1 einen Axiallangsschnitt durch einen schrumpfba.ren Werkzeughalter 
fur rotierende Werkzeuge, 

Fig. 2, 3, 4, 6 und 7 

maBstabsvergroSerte Darstellungen des mit A bezeichneten Aus- 
schnitts der Fig. 1 fur verschiedene Varianten zur Realisierung eines 
Kuhlmittelablaufsystems in dem Werkzeughalter und 

Fig. 5 einen Axialquerschnitt durch eine bei der Variante der Fig. 4 ver- 
wendete Einstellschraube. 

Fig. 1 zeigt einen Werkzeughalter 10, in den ein Rotations werkzeug 12, 
beispielsweise ein Bohrer oder ein Fraser, durch Einschrumpfen einge- 
spannt werden kann. Der Werkzeughalter weist einen Grundkorper 14 mit 
einer Achse 16 auf. Der Grundkorper 14 bildet einen Kupplungsschaft 18, 
mit dem der Werkzeughalter 10 in eine Werkzeugmaschine zentrisch ein- 
spannbar ist. Marktgangige Werkzeughalter besitzen ublicherweise ge- 
normte Kupplungsschafte beispielsweise in Form eines Steilkegels oder 
eines Hohlsteilkegels. In Achsrichtung dem Kupplungsschaft 1 8 gegenuber- 
liegend bildet der Grundkorper 1 4 des Werkzeughalters 1 0 einen hulsenfor- 
migen Werkzeugaufnahmebereich 20 mit einer zentrischen, im Wesentli- 
chen zylindrischen Aufnahmeoffnung 22 fur den mit 24 bezeichneten 
Schaft des Werkzeugs 1 2. 

In einem fur die Einspannung des Werkzeugs 12 vorgesehenen Spann- 
bereich ist der Innendurchmesser der Aufnahmeoffnung 22 etwas kleiner 
als der Aufcendurchmesser des Werkzeugschafts 24. Dies hat zur Folge, 
dass der Aufnahmebereich 20 des Werkzeughalters 10 zunachst erwarmt 
werden muss, bevor sich der Werkzeugschaft 24 in den thermisch erwei- 
terten Spannbereich der Aufnahmeoffnung 22 einfuhren lasst. Nach dem 
Abkuhlen, wenn sich der Aufnahmebereich 20 des Werkzeughalters 10 
wieder zusammengezogen hat, sitzt das Werkzeug 1 2 im Presssitz in der 
Aufnahmeoffnung 22. 
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Als Warmequelle fur die Erwarmung des Aufnahmebereichs 20 kann bei- 
spielsweise eine Gasflamme oder eine in Anlagekontakt mit dem Werkzeug- 
halter 10 zu bringende Heizmanschette dienen, in die ein Widerstandsheiz- 
draht eingebettet ist oder die von einem flussigen Warmetragermedium, 
etwa heiBem Ol, durchstrombar ist. Insbesondere kann eine induktive 
Heizvorrichtung mit einer mit Wechselstrom oder gepulstem Gleichstrom 
gespeisten Induktionsspule verwendet werden, die den Aufnahmebereich 
20 des Werkzeughalters 10 fur die Erwarmung in radialem Abstand um- 
schlie&t. 

Die Aufnahmeoffnung 22 ist Teil einer den Grundkorper 14 des Werkzeug- 
halters TO auf dessen gesamter axialer Lange durchsetzenden zentrischen 
Durchgangsbohrung 26. Axial angrenzend an die Aufnahmeoffnung 22, 
sozusagen im Anschluss an den Grund der Aufnahmeoffnung 22, bildet die 
Durchgangsbohrung 26 einen Gewindeabschnitt 28, in den eine der axialen 
Positionierung des Werkzeugs 12 dienende Einstellschraube 30 einge- 
schraubt ist. An ihrer dem Werkzeug 12 zugewandten Stirnseite bildet die 
Einstellschraube 30 eine Positionieranlageflache 32, die zur Anlage der mit 
34 bezeichneten schaftseitigen Stirnflache des Werkzeugs 12 dient. Beim 
Einspannen in den Werkzeughalter 10 wird das Werkzeug 12 mit seinem 
Schaft 24 voraus so tief in die Aufnahmeoffnung 20 eingetaucht, bis es 
gegen die Einstellschraube 30 stoSt. Indem die Einstellschraube 30 mittels 
eines in die Durchgangsbohrung 26 eingefuhrten, nicht naher dargestellten 
Schraubwerkzeugs relativ zum Grundkorper 14 des Werkzeughalters 10 
gedreht wird, ist ihre axiale Position innerhalb des Gewindeabschnitts 28 
der Durchgangsbohrung 26 und damit die Eintauchtiefe des Werkzeugs 1 2 
in der Aufnahmeoffnung 22 justierbar. Die Einstellschraube 30 erlaubt so 
die Einstellung einer gewunschten Gesamtlange des Ensembles aus Werk- 
zeughalter 10 und darin eingespanntem Werkzeug 12; diese Gesamtlange 
ist beispielsweise fur die prazise Steuerung von NC-Maschinen von wesent- 
licher Bedeutung. 




Es wird nun zusatzlich auf Fig. 2 verwiesen, die den Ausschnitt A des 
Werkzeughalters 10 bei darin eingesetztem Werkzeug 12 vergroSert zeigt. 
Das Werkzeug 12 weist eine gestrichelt in Fig. 2 angedeutete zentrische 
Kuhlbohrung 36 auf, die das Werkzeug 12 von der schaftseitigen Stirn- 
flache 34 her im Wesentlichen auf der gesamten Werkzeuglange axial 
durchsetzt und in an sich bekannter Weise, wenngleich hier nicht naher 
dargestellt, im Bereich der Werkzeugspitze ausmundet. Durch diese Kuhl- 
bohrung 36 kann ein flussiges Kuhlmittel zu den Schneidkanten des Werk- 
zeugs 12 und zu dem bearbeiteten Werkstiick zugefuhrt werden, um die 
bei der Bearbeitung des Werkstucks entstehende Warme abzufuhren. Die 
Kuhlflussigkeit wird von einer an der Werkzeugmaschine angeordneten, 
nicht naher dargestellten Kuhlmittelversorgung in das kupplungsschaft- 
seitige Ende der Durchgangsbohrung 26 eingeleitet. Von dort stromt sie in 
der Durchgangsbohrung 26 bis zur Einstellschraube 30. Letztere ist axial 
von einem Durchtrittskanal 38 durchsetzt, in dem die Kuhlflussigkeit die 
Einstellschraube 30 durchstromt und schlieSlich in die Kuhlbohrung 36 des 
Werkzeugs 1 2 gelangt. 

Bei dem hier beispielhaft beschriebenen Werkzeughalter 10 ist die Durch- 
gangsbohrung 26 des Grundkorpers 14 so gestaltet, dass bei eingesetztem 
Werkzeug 1 2 um den FuB des Werkzeugschafts 24 und um einen oberen 
Teil der Einstellschraube 30 herum ein Ringraum 40 gebildet ist. Dieser 
Ringraum 40 ist in Fig. 2 gut zu erkennen. Es hat sich gezeigt, dass zwi- 
schen dem Werkzeug 12 und der Einstellschraube 30 regelmafcig keine 
flussigkeitsdichte Anlage herrscht, sondern dass Teile der Kuhlflussigkeit 
zwischen der Positionieranlageflache 32 und der Stirnflache 34 des Werk- 
zeugs 12 hindurch in den Ringraum 40 entweichen konnen. Ublicherweise 
ist namlich weder die Positionieranlageflache 32 noch die Stirnflache 34 
plan geschliffen, so dass Ungeradheiten an diesen Flachen zu Undichtigkei- 
ten fuhren. Im Verlauf des Arbeitseinsatzes des Werkzeughalters 10 und 
des Werkzeugs 1 2 kann sich deshalb der Ringraum 40 mit Kuhlflussigkeit 
fullen. Solche Kuhlflussigkeit, die sich in dem Ringraum 40 ansammelt, 



- 10 - 

kann beim Ausschrumpfen des Werkzeugs 12 in Folge.der Erwarmung des 
Aufnahmebereichs 20 des Werkzeughalters 10 verdampfen und einen 
Uberdruck in dem Ringraum 40 hervorrufen. Dieser Uberdruck kann dazu 
fuhren, dass das Werkzeug 1 2 aus der Aufnahmeoffnung 20 sozusagen 
herausschieBt, sobald der Aufnahmebereich 20 eine hinreichende Warme- 
dehnung erfahren hat. Die Gefahr eines solchen HerausschieBens besteht 
insbesondere, wenn, wie bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2, der 
Werkzeugschaft 24 radial uber die Einstellschraube 30 ubersteht und so an 
seiner Stirnflache 34 eine axiale Angriffsmdglichkeit fur den im Ringraum 
40 herrschenden Gasdruck bietet. 

Um Geflhrdungen durch ein HerausschieBen des Werkzeugs 12 zu ver- 
meiden, ist in dem Werkzeughalter 10 ein allgemein mit 42 bezeichnetes 
Ablaufsystem ausgebildet, durch das Kuhlflussigkeit aus dem Ringraum 40 
abflieBen und in den von der Durchgangsbohrung 26 und dem Durchtritts- 
kanal 38 gebildeten Kuhlmittelzufuhrkanal zuruckflieBen kann. Bei dem 
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 2 sind zur Bildung dieses Ablaufsystems 42 
mehrere Querbohrungen 44 in die Einstellschraube 30 eingearbeitet. Die 
Querbohrungen 44 sind in Umfangsrichtung der Einstellschraube 30 gleich- 
maBig verteilt; beispielsweise konnen zwei, drei oder vier solcher Querboh- 
rungen 44 vorgesehen sein. Die Querbohrungen 44 reichen vom AuBen- 
umfangsmantel der Einstellschraube 30 bis zum Durchtrittskanal 38. Vor- 
zugsweise verlaufen sie dabei - bei Betrachtung von radial auBen nach 
radial innen - schrag von der werkzeugzugewandten Stirnseite der Einstell- 
schraube 30 weg, so dass bei einer aufrechten Stellung des Werkzeug- 
halters 10 mit nach oben ragendem Werkzeug 12 die in dem Ringraum 40 
enthaltene Kuhlflussigkeit nach unten in die Durchgangsbohrung 26 ab- 
flieBen kann. 

Wenn die Einstellschraube 30 verdreht wird, andert sich die axiale Lage der 
Querbohrungen 44 relativ zu dem Ringraum 40. Wird die Einstellschraube 
30 zu tief in den Gewindeabschnitt 28 der Durchgangsbohrung 26 einge- 
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schraubt, kann es geschehen, dass die Querbohrungen 44 verdeckt wer- 
den, was einen Ablauf in dem Ringraum 40 enthaltener Kuhlflussigkeit 
verhindern wurde. Um einen Verschluss der Querbohrungen 44 zu ver- 
meiden, kann die Einstellschraube 30 in mehreren Ebenen axial uberein- 
ander Querbohrungen 44 enthalten. In Fig. 2 ist eine solche axiale Uberein- 
anderanordnung mehrerer Querbohrungen 44 gestrichelt angedeutet. 

Die Einstellschraube 30 ist an ihren beiden axial gegenuberliegonden Stirn- 
seiten mit einer Innensechskantoffnung 46 zum Angriff eines I ibusschlus- 
sels versehen. Auf diese Weise kann sie von beiden axialen Seiten her 
betatigt werden. Die Anbringung von Angriffsflachen fur ein Schraubwerk- 
zeug an beiden axialen Stirnseiten der Einstellschraube 30 hat den Vorteil, 
dass ein in der Aufnahmeoffnung 22 sitzender abgebrochene ■ Schaftrest 
eines Werkzeugs aus der Aufnahmeoffnung 22 herausgedruckt werden 
kann # indem das Schraubwerkzeug vom kupplungsschaftseitigon Ende des 
Werkzeughalters 10 her in die Durchgangsbohrung 26 eingefiihrt und die 
Einstellschraube 30 von dieser axialen Seite her betatigt wird, dies freilich 
erst, wenn die Aufnahmedffnung 22 durch Erwarmung hinreiciend erwei- 
tert ist. 

Bei der nachfolgenden Erlauterung der Fig. 3 bis 7 werden, so /veit es sich 
um gleiche Oder gleichwirkende Komponenten wie in den Fig. 1 und 2 
handelt, gleiche Bezugszeichen wie zuvor verwendet, jedoch erganzt um 
einen Kleinbuchstaben. Um Wiederholungen zu vermeiden, wild zur Erlau- 
terung dieser Komponenten auf die Ausfuhrungen zum vonmgehenden 
Ausfuhrungsbeispiel verwiesen, sofern sich aus dem Folgenden nichts 
anderes ergibt. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 3 sind zur Bildung des Ablaufsystems 
42a mehrere in Umfangsrichtung gleichmaSig verteilte Ablaufbohrungen 
48a in den Grundkorper 14a des Werkzeughalters 10a eingec rbeitet. Die 
Ablaufbohrungen 48a gehen vorteilhafterweise vom Boden des Ringraums 
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40a aus und munden - in der Darstellung der Fig. 3 - axial unterhalb der 
Einstellschraube 30a in die Durchgangsbohrung 26a. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 4 und 5 weist das Ablaufsystem 42b 
zwei einander diametral gegenuberliegende Ablaufrinnen 50b auf, die 
zwischen dem AuSenumfangsmantel der Einstellschraube 30b und der 
Innenumfangswand des Gewindeabschnitts 28b der Durchgangsbohrung 
26b gebildet sind und vom Ringraum 40b bis in den Bereich axial unterhalb 
der Einstellschraube 30b (bei Betrachtung der Darstellung der Fig. 4) durch- 
gehen. Zur Bildung dieser Ablaufrinnen 50b ist die Einstellschraube 30b an 
ihrem AuRenumfangsmantel mit Abplattungen 52b ausgefuhrt, die in Fig. 
5 erkennbar sind. Die Abplattungen 52b erstrecken sich uber die gesamte 
axiale Lange der Einstellschraube 30b. Statt solcher Abplattungen 52b 
konnen auch vertiefte Langsnuten in die Einstellschraube 30b an ihrem 
AuSenumfangsmantel eingearbeitet sein. 

Fig. 6 zeigt zwei weitere Varianten zur Realisierung eines Ablaufkanals. 
Eine dieser Varianten ist in der linken Halfte der Fig. 6 gezeigt. Bei dieser 
Variante ist ausgehend vom Ringraum 40c zunachst eine Ablaufrinne 50c 
zwischen dem Au&enumfangsmantel der Einstellschraube 30c und der 
Innenumfangswand des Gewindeabschnitts 28c der Durchgangsbohrung 
26c gebildet, beispielsweise wiederum durch eine Abplattung am AuBen- 
umfangsmantel der Einstellschraube 30c. Allerdings endet diese Ablauf- 
rinne 50c im Abstand von der werkzeugfernen Stirnseite der Einstell- 
schraube 30c. Im Bereich des Endes der Ablaufrinne 50c ist eine Querboh- 
rung 44c in die Einstellschraube 30c eingearbeitet, die die Ablaufrinne 50c 
mit dem Durchtrittskanal 38c innerhalb der Einstellschraube 30c verbindet. 
Aus dem Ringraum 40c fliefSt die dorthin entwichene Kuhlflussigkeit somit 
uber die Ablaufrinne 50c und die Querbohrung 44c in den Kuhlmittelzufuhr- 
kanal zuruck. 




Die rechte Halfte der Fig. 6 zeigt eine weitere Variante zur Bildung eines 
Ablaufkanals eines Ablauf systems 42d. Bei dieser Variante geht vom 
Ringraum 40c eine im Grundkorper 14c des Werkzeughalters 10c ausgebil- 
dete Ablaufbohrung 48d aus. Diese Ablaufbohrung 48d mundet im axialen 
Bereich der Einstellschraube 30c in eine AbJaufrinne 50d, die zwischen dem 
AulSenumfangsmantel der Einstellschraube 30c und der Innenumfangswand 
des Gewindeabschnitts 28c der Durchgangsbohrung 26c gebildet ist und 
bis zur werkzeugfernen Stirnseite der Einstellschraube 30c durchgeht. 
Allerdings ist diese Ablaufrinne 50d axial oberhalb (bezogen auf die Dar- 
stellung der Fig. 6) der Einmundungsstelle der Ablaufbohrung 48d ge- 
schlossen, so dass Kuhlflussigkeit aus dem Ringraum 40c nur uber die 
Ablaufbohrung 48d in die Ablaufrinne 50d und von dort in den Kuhlmittel- 
zufuhrkanal gelangen kann. 

Fig. 7 schlieBlich zeigt eine Variante mit einem Ablaufsystem 42e, das von 
Quernuten 54e gebildet ist, die in die dem Werkzeug 12e zugewandte 
Stirnseite der Einstellschraube 30e eingearbeitet sind. Die Quernuten 54e 
gehen radial vom Aufcenumfangsmantel der Einstellschraube 30e bis zum 
Durchtrittskanal 38e durch und ermoglichen ebenfalls einen Abfluss in dem 
Ringraum 40e enthaltener Kuhlflussigkeit in den Kuhlmittelzufuhrkanal. Da 
bei der Variante der Fig. 7 eine Abflussmoglichkeit im Bodenbereich des 
Ringraums 40e fehlt, kann es erforderlich sein, den Werkzeughalter be- 
zogen auf die Darstellung der Fig. 7 auf den Kopf zu stellen oder mehrmals 
hin- und herzuschwenken, urn den Ablauf der Kuhlflussigkeit aus dem Ring- 
raum 40e zu bewirken. 

Es versteht sich, dass Kombinationen der vorstehend erlauterten Ausfuh- 
rungsbeispiele moglich sind. 
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Anspruche 

Schrumpf-Werkzeughalter (10) fur ein urn eine Drehachse (1 6) rotie- 
rendes Werkzeug (12), insbesondere einen Bohrer oder Fraser, wobei 
der Werkzeughalter (10) einen Schaft (24) des Werkzeugs (12) in 
einer zentrischen Aufnahmeoffnung (22) eines Grundkorpers (14) 
des Werkzeughalters (10) im Presssitz halt und bei insbesondere 
induktiver Erwarmung des Bereichs (20) der Aufnahmeoffnung (22) 
dieses Grundkorpers (14) freigibt, wobei sich zentrisch in einer am 
Grund der Aufnahmeoffnung (22) gebildeten Positionieranlageflache 
(32) fur die schaftseitige Stirnffache (34) des Werkzeugs (12) ein im 
Werkzeughalter (10) ausgebildeter Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 38) in 
die AufnahmeSffnung (22) dffnet, aus dem Flussigkuhlmittel in eine 
das Werkzeug (12) von dessen schaftseitiger Stirnflache (34) her 
axial durchsetzende Kuhlbohrung (36) einleitbar ist, und wobei in der 
Aufnahmeoffnung (22) bei darin eingesetztem Werkzeug (1 2) ein an 
den Werkzeugschaft (24) angrenzender Leckageraum (40) gebildet 
ist, in den Teile des uber den Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 38) angelie- 
ferten Kuhlmittels entweichen und sich darin sammeln, 
dadurch gekennzeichnet, dass in dem Werkzeughalter (10) ein Ab- 
laufsystem (42) mit mindestens einem den Leckageraum (40) mit 
dem Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 38) verbindenden Ablaufkanal (44) 
ausgebildet ist, welcher den Rucklauf des in dem Leckageraum (40) 
gesammelten Kuhlmittels in den Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 38) er- 
moglicht. 

Werkzeughalter nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass das Ablaufsystem (42) mehrere in 
Umfangsrichtung gleichmalSig verteilt in dem Werkzeughalter (10) 
ausgebildete Ablaufkanale (44) umfasst. 
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Werkzeughalter nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Positionieranlageflache (32) an der 
werkzeugzugewandten Stirnseite einer in eine zentrische Gewinde- 
bohrung (28) des Grundkorpers (14) eingeschraubten, axial justier- 
baren Einstellschraube (30) gebildet ist, welche von dem Kuhlmittel- 
zufuhrkanal (26, 38) axial durchsetzt ist und auf einem werkzeugna- 
hen Teil ihrer Lange an den Leckageraum (40) angrenzt. 

Werkzeughalter nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung des Ablaufkanals eine 
Quernut (54e) in die werkzeugzugewandte Stirnseite der Einstell- 
schraube (30e) eingearbeitet ist. 

Werkzeughalter nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung des Ablaufkanals eine bis 
zum Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 38) reichende Querbohrung (44) in 
die Einstellschraube (30) eingearbeitet ist. 

Werkzeughalter nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Querbohrung (44) in Richtung 
zum Kuhlmittelzufuhrkanal (26, 38) schrag von der werkzeugzuge- 
wandten Stirnseite der Einstellschraube (30) weg verlauft. 

Werkzeughalter nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass zur Bildung des Ablaufkanals eine 
vom Leckageraum (40a) ausgehende Ablaufbohrung (48a) in das 
Material des Grundkorpers (14a) eingearbeitet ist. 

Werkzeughalter nach einem der Anspruche 3 und 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Ablauf kanal (50b) wenigstens auf 
einem Teil seiner Lange zwischen dem Aussenumfangsmantel der 
Einstellschraube und der Innenumfangswand der Gewindebohrung 
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verlauft und zur Bildung des Ablaufkanals (50b) die Einstellschraube 
(30b) an ihrem Au&enumfangsmantel eine Abplattung (52b) oder 
eine Langsnut aufweist. 

Werkzeughalter nach einem der Anspruche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Einstellschraube (30) an ihren 
beiden axial entgegengesetzten Stirnseiten Angriffsflachen (46) fur 
ein Schraubwerkzeug, insbesondere einen InbusschlGssel, aufweist. 



